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(54) Bezeichnung: Ausleger eines Loffelbaggers und Herstellverfahren fiir diesen 



(57) Hauptanspruch: Ausleger eines Loffelbaggers, wobei 
das Tragerende des Auslegers (3) an einem Fahrzeugauf- 
bau (2) montiert ist, 

ein Arm am Vorderende des Auslegers (3) montiert ist, und 
der Auslegerkorper (23) hohl ist und einen dreieckfdrmigen 
Querschnitt aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Ausleger (3) Bumerang- 
fonm aufweist und durch Biegen eines im WesentJichen 
rechteckformigen Plattenmaterials (61) hergestellt ist. 
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Beschreibung 

TECHNISCHES GEBIET 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Ausleger eines 
Loffelbaggers wie eines hydraulischen Schaufelbag- 
gers sowie ein Herstellverfahren fur diesen. 

HINTERGRUNDBILDENDE TECHNIK 

[0002] Wie es in Fig. 1 dargestellt ist, ist bei einem 
hydraulischen Schaufelbagger, der eine Art Loffel- 
bagger ist, ein oberer Fahrzeugaufbau 2 drehbar auf 
einem unteren, fahrenden Chassis 1 angebracht, ein 
Ausleger 3 ist vertikal verschwenkbar am oberen 
Fahrzeugaufbau 2 angebracht, ein Arm 4 ist vertikal 
verdrehbar am Ausleger 3 angebracht und ein Loffel 
5 ist vertikal verdrehbar am Vorderende des Arms 4 
angebracht. Zwischen dem oberen Fahrzeugaufbau 
2 und dem Ausleger 3 ist ein Auslegerzylinder 6 mon~ 
tiert, ein Armzylinder 7 ist zwischen dem Ausleger 3 
und dem Arm 4 montiert, und ein Loffelzylinder 8 ist 
zwischen dem Arm 4 und dem Loffel 5 montiert. 

[0003] Der hydraulische Schaufelbagger ver- 
schwenkt den Ausleger 3 in vertikaler Richtung, und 
der Arm 4 verdreht den Loffel 5 in vertikaler Richtung, 
und gleichzeitig verdreht er den oberen Fahrzeugauf- 
bau 2 in der Querrichtung, urn dadurch Vorgange wie 
einen Aushebevorgang und einen Ladevorgang be- 
treffend einen Aushublaster auszufuhren. 

[0004] Wie es in Fifl . 2 dargestellt ist, verfugt der 
Ausleger 3 uber einen Auslegerkorper 10 von Bume- 
rangform von der Seite her gesehen, einen Fahr- 
zeugaufbau-Montageflansch 11, der mit einem Ende 
des Auslegerkorpers 10 in Langsrichtung verbunden 
ist, und einen Armanschlussflansch 12, der mit dem 
anderen Ende des Auslegerkorpers 10 in Langsrich- 
tung verbunden ist. Wie es in Fig. 3 dargestellt ist, ist 
der Ausleger 3 mit Hohlstruktur mit rechteckigem 
Querschnitt ausgebildet, wobei eine obere Querplat- 
te 13, eine untere Querplatte 14 und eine linke und 
eine rechte vertikale Platte 15 und 15 rechtwinklig 
miteinander verschweilit sind, urn das Gewicht des 
Auslegerkorpers 10 zu senken. 

[0005] Beim Baggern wird der Ausleger 3 in vertika- 
ler Richtung angetrieben, urn den Loffel in Erde und 
Sand einzufuhren, und auf den Ausleger 3 wirkt eine 
vertikale Last F1, wie es in Et&J. dargestellt ist. 
Wenn sich der Bagger um den oberen Fahrzeugauf- 
bau 2 dreht, um die aufgenommene Erde und Sand 
auf einen Abraumlaster Oder dergleichen zu laden, 
wirken eine Querlast F2, eine Torsionslast F3 und 
dergleichen auf den Ausleger 3. Daherwird der Aus- 
leger 3 so ausgebildet, dass er den Belastungen 
standhalten kann und sich nicht verformt. Zum Bei- 
spiel wird die Hohe H im Vergleich zur Breite W er- 
hoht, um der vertikalen Last F1 standzuhalten, wie es 



in Fig. 3 dargestellt ist. Um der Querlast F2 und der 
Torsionslast F3 standzuhalten, wird eine Trennwand 
16 so eingebaut, dass eine kastenformige Struktur 
mit offenem Ende erzeugt ist, wie es in Fig. 3 darge- 
stellt ist, und eine vertikale Platte eines Auslegerzy- 
linderauges 18 ist mit einem Querschnitt-Aufrechter- 
haltematerial wie einem Rohr 17 versehen, um die 
Torsionskraft und die Last zu verteilen. 

[0006] Bei dem hydraulischen Schaufelbagger ist 
im hinteren Teil des oberen Fahrzeugaufbaus 2 ent- 
sprechend dem Aushubvermogen eines Arbeitsme- 
chanismus mit dem oberen Fahrzeugaufbau 2, der 
der Hauptteil ist, dem Ausleger 3, dem Arm 4 und 
dem Loffel 5 ein Gegengewicht 9 vorhanden. Wenn 
das Gewicht des Arbeitsmechanismus verringert 
wird, kann das Gewicht des im hinteren Teil des obe- 
ren Fahrzeugaufbaus 2 angebrachten Gegenge- 
wichts 9 verringert werden und das Ausmafi des 
Nach-hinten-Uberstehens des oberen Fahrzeugauf- 
baus 2 kann verringert werden, wodurch der Drehra- 
dius des hinteren Endes des oberen Fahrzeugauf- 
baus 2 verkleinert werden kann. 

[0007] Wenn das Gewicht des Arbeitsmechanismus 
mit dem Ausleger 3, dem Arm 4 und dem Loffel 5 ver- 
ringert wird, ist es moglich, das Volumen des Loffels 
entsprechend zu vergroftern und so den Arbeitsum- 
fang zu erhohen. 

[0008] Ferner wird der Ausleger 3 durch den Aus- 
legerzylinder 6 vertikal verschwenkt, und ein Teil der 
Druckkraft des Auslegerzylinders 6 stutzt das Ge- 
wicht des Auslegers 3 ab. Daher kann die Druckkraft 
des Auslegerzylinders 6 wirkungsvoll als Vertikalver- 
schwenkkraft fur den Ausleger 3 verwendet werden, 
wenn das Gewicht des Auslegers 3 gesenkt wird. 

[0009] Im Allgemeinen wird, wenn die Stabilitat des 
Arbeitsmechanismus eines Loffelbaggers betrachtet 
wird, der Arbeitsmechanismus beim einfachsten Ver- 
fahren durch einen Trager oder ein dunnes Rohr er- 
setzt, wie in der Materialmechanik erortert, und es 
kann die Stabilitat in Bezug auf Biegung und Torsion 
ausgewertet werden. 

[0010] Das heifit, dass die Biegespannung a und 
die Scherspannung t, wie sie in einem Querschnitt 
erzeugt werden, durch die folgenden allgemeinen 
Formeln (1) und (2) erhalten werden konnen: 

cr*M/Z (1) 

(mit a: in einem Querschnitt erzeugte Biegespan- 
nung, M: auf den Querschnitt wirkendes Biegemo- 
ment, Z: Querschnittskoeffizient) 

t = T/2At (2) 

mit: t: Scherspannung, T: Torsionsdrehmoment, A: 
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Projektionsflache der neutralen Linie der Plattendi- 
eke im Querschnitt, t: Dicke der Querschnittsplatte) 

[0011] Aus den Ergebnissen der obigen Berech- 
nung und der zulassigen Beiastung des zu verwen- 
denden Materials kann eine geeignete Form fur den 
Querschnitt bestimmt werden. In ahnlicher Weise 
konnen die Auslenkung des Auslegers und die Torsi- 
on der Achse unter Verwendung allgemeiner For- 
meln der Materialmechanik berechnet werden, und 
durch eine derartige Berechnung kann auch die Sta- 
bility des Arbeitsmechanismus ausgewertet werden. 

[0012] Wenn jedoch ein gemafi dem obigen Aus- 
wertungsverfahren konzipierter Arbeitsmechanismus 
tatsachiich hergestellt wird und ein Belastungstest 
ausgefuhrt wird, unterscheidet sich das Ergebnis des 
Tests in vielen Fallen vom wahrend der Auswertung 
berechneten Belastungswert. Aus diesem Grund 
wird in den letzten Jahren als Auswertungsverfahren 
eine Computersimulation unter Verwendung des Ver- 
fahrens fin iter Elemente (FEM) verwendet, urn die 
Genauigkeit der Belastungsauswertung zu verbes- 
sern. Wenn die Beiastung unter Verwendung einer 
FEM-Simulation berechnet wird, kann herausgefun- 
den werden, dass der Querschnitt eines Arbeitsme- 
chanismus, der in der Materialmechanik als Trager 
und Achse angesehen wurde, vor und nach dem 
Ausuben einer Beiastung verschiedene Forrnen auf- 
weist. Aus dieser Tatsache ist es erkennbar, dass die 
Beiastung, wie sie unter Verwendung der allgemei- 
nen Formeln der Materialmechanik berechnet wurde, 
die auf Grundlage der Annahme hergeleitet wurden, 
dass sich die Form des Querschnitts nicht andert, 
und die beim tatsachlichen Ausfuhren eines Betas- 
tungstests gemessene Beiastung nicht ubereinstim- 
men. 

[0013] Im Fall eines herkommiich verwendeten Ar- 
beitsmechanismus mit rechteckigem Querschnitt 
existieren zwei Faktoren zum Bestimmen der Verfor- 
mungsfestigkeit des Querschnitts, d. h. der Stabilitat 
eines rechtwinkligen Teils und der Stabilitat eines 
rechtwinkligen Seitenteils in der AuBenrichtung einer 
Flache. Wenn jede dieser zwei Stabilitaten keineaus- 
reichen-Festigkeit gegen eine Beiastung aufweist, 
wird der Querschnitt verformt, wie es in Fig. 5 darge- 
stellt ist, und es wirkt eine ubermaftige Last auf den 
rechteckigen Teil. Urn dies zu verhindern, ist ein 
Querschnitt-Aufrechterhalteelement wie eine Trenn- 
wand fur einen Teil erforderlich, in dem der Quer- 
schnitt verformt wird, wobei jedoch die Produktivitat 
des Arbeitsmechanismus sinkt, wenn ein derartiges 
Material angebracht wird. 

[0014] Wenn die obigen Tatsachen auf den Ausle- 
ger 3 angewandt werden, ist der Ausleger 3 von hoh- 
ler Form mit rechteckigem Querschnitt, wie es in 
Fig, 3 dargestelit ist, und die Stabilitat des Quer- 
schnitts ist durch die Biegestabilitat eines abgewin- 



kelten Teils a und die Biegestabilitat (Stabilitat in der 
AuBenrichtung der Flachen) der vier Flachen (der 
oberen Querplatte 13, der unteren Querplatte 14 und 
der linken und rechten vertikalen Platten 15 und 15) 
bestimmt. D. h., dass der Einfluss der Biegestabilitat 
der Flachen und der Biegestabilitat des abgewinkel- 
ten Teils grofc hinsichtlich einer Verformung des 
Querschnitts ist. Wenn z. B, in Fig. 3 die untere Platte 
14 fixiert wird und die mit dem Pfeil F dargestellte 
Last F angewandt wird, wird, wie es in Fig. 5 sche- 
matisch dargestelit ist, jeder der abgewinkelten Teile 
a verbogen und verformt, und die obere Platte 13 und 
die linke und die rechte vertikale Platte 15 und 15 
werden in der Aufcenrichtung der Flachen (Dicken- 
richtung) verbogen und verformt. Wenn die Dicke der 
Platte verringert wird, ist die Verringerung der Stabili- 
tat in der Aulienrichtung der Flache proportional zur 
dritten Potenz des Verringerungsverhaltnisses der 
Plattendicke. 

[0015] Aus diesen Grunden fallt die Stabilitat des 
gesamten Auslegers stark, wenn die Dicke jeder der 
Platten verringert wird, urn den Querschnitt zu ver- 
groBern, wenn die Querlast F2 und die Torsionslast 
F3 auf den Ausleger 3 einwirken, wodurch im leichten 
Ausleger 3 eine Verformung erzeugt wird, wie sie 
durch die Pfeile b und c in Fig. 3 dargestelit ist, Daher 
muss das oben angegebene Querschnitt-Aufrechter- 
haltemateriai wie die Trennwand 16 und das Rohr 17 
verstarkt werden, das Gewicht des Auslegers nimmt 
wegen des verstarkten Querschnitt-Aufrechterhalte- 
materials zu, die Konstruktion ist wegen der Trenn- 
wand 16 und dem Rohr 17 kompliziert, und es be- 
steht wegen der Zunahme der Verschweifiteile ein 
Problem bei der Produktivitat. 

[0016] Ferner ist, wie es in Fig, 2 dargestelit ist, der 
Ausleger 3 mit einem Auslegerzylinderauge 18 zum 
Anschliefien des Auslegerzylinders 6 sowie einem 
Armzylinderflansch 19 zum Anschlieflen des Armzy- 
linders 7 versehen. Wenn die Dicke jedes der Teile, 
an denen das Auge 18 und der Flansch 19 anzubrin- 
gen ist, z. B. der linken und der rechten vertikalen 
Platte 15, 15, sowie der oberen Querplatte 13 verrin- 
gert wird, nimmt die Stabilitat in der Aulienrichtung 
der Flache ab. Daher erhoht dies in manchen Fallen 
die Verformung in der Auflenrichtung der Flache wei- 
ter und verringert die Stabilitat des Auslegers 3, und 
es entsteht eine Verformung, die in Fig. 3 mit gestri- 
chelter Linie dargestelit ist. So ist es schwierig, die Di- 
cke des den Auslegerkorper 1 0 bildenden Plattenma- 
terials zu verringern. 

[0017] Ferner sinkt, da die den Auslegerkorper 10 
bildenden Plattenelemente rechtwinklig miteinander 
verschweifit werden, der Schweiftverbindungswir- 
kungsgrad, wenn die Dicke der Plattenelemente ver- 
ringert wird, und es ist schwierig, die Bestandigkett 
der Eckverbindung zu gewahiieisten, wodurch es 
schwierig ist, die Dicke der den Auslegerkorper 10 
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bildenden Plattenelemente zu senken. 

[0018] Ferner werden, im Fall des herkdmmlichen 
Auslegers, die obere Querplatte 13, die untere Quer- 
platte 14 und die linke und die rechte vertikale Platte 
15, 15 dadurch hergestellt, dass sie entsprechend 
der Form des Auslegerkorpers 10 zugeschnitten wer- 
den, und der Fahrzeugaufbau-Montageflansch 11 
und der Armanschlussflansch 12 werden mit dem 
Auslegerkorper 10 verschweiBt. Daher ist die Bear- 
beitung jedes der Plattenelemente kompliziert, der 
Schweiliteil (Schweifilinie) ist lang, und es sind viele 
Schritte zum Herstellen des Auslegers erforderlich, 
wodurch das Herstellverfahren kompliziert ist. 

[0019] Es ist der in Fig. 6 dargestellte Ausleger be- 
kannt, bei dem ein Band einer Platte U-formig gebo- 
gen ist und die obere Querplatte 1 3 und die linke und 
die rechte vertikale Platte 15 und 15 als Einheit aus- 
gebildet sind. Jedoch sind auch in diesem Fall ein 
Schritt zum Zuschneiden der Platte und der unteren 
Querplatte 14, ein Biegeschritt und ein Verschweifc- 
schritt fur zwei Schweiliteile (Schweifilinien) erforder- 
lich, so dass viele Schritte benotigt werden und das 
Verfahren kompliziert ist. 

[0020] DE 92 18 841 U1 offenbart eine Teles- 
kopausleger fur Fahrzeugkrane gemali dem Oberbe- 
griff des vorliegenden Anspruchs 1 . 

[0021] JP 06220881 zeigt einen Ausleger mit Bume- 
rangform. 

[0022] DE 43 28 662 A1 offenbart ein Ausiegerprofil, 
dessen Querschnitt im wesentlichen dreieckformig 
ist. 

[0023] FR 1 340 343 betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines gattungsgema&en Auslegerprofils. 

[0024] Es ist die Aufgabe der Erfindung, einen Aus- 
leger eines Loffeibaggers und ein Herstellverfahren 
fur denselben zu schaffen, die die obigen Probleme 
uberwinden konnen, und insbesondere einen stabi- 
len und einfach herstellbaren Ausleger zu schaffen. 

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG 

[0025] Die Aufgabe wird durch den in Anspruch 1 
angegebenen Ausleger gelost. 

[0026] Gemafi der Erfindung kann, da der Ausleger- 
korper 23 dreieckformigen Querschnitt aufweist, we- 
gen der Eigenschaft eines Dreiecks, dass sein Quer- 
schnitt weniger zu Verformungen in der Ausrichtung 
derFlache unterBelastung neigt, der Auslegerkorper 
23 seine Querschnittsform aufrechterhalten und fur 
Stabilitat sorgen, ohne dass ein Querschnitt-Auf- 
rechterhalteelement wie ein Rohr verwendet wird. 
Daher kann die Plattendicke des Auslegerkorpers 23 



gesenkt werden, urn sein Gewicht zu senken, und ein 
Querschnitt-Aufrechterhalteelement wie das Rohr 
sind uberflussig, weswegen seine Konstruktion ein- 
fach ist und die Anzahl der einen Schweiftvorgang 
benotigenden Teile gering ist, weswegen die Bestan- 
digkeit und Produktivitat verbessert sind. Daher 
kann, gemaft der Erfindung, das Gewicht des Ausle- 
gers stark verringert werden, und die Bestandigkeit 
und die Produktivitat des Auslegers sind hervorra- 
gend. 

[0027] Die Unteranspruche betreffen bevorzugte 
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung. 

[0028] Gemaft Anspruch 2 kann, da der Querschnitt 
des Auslegerkorpers 23 drei gerade Seiten aufweist, 
wobei jeder der Verbindungsteile der zwei Seiten bo- 
genformig ist, die Querschnittsflache so vergrofcert 
werden, dass sie die Querschnittsflache eines her- 
kdmmlichen Auslegers umschliefct, die Querschnitts- 
funktion kann erhalten bleiben und Belastungen kon- 
nen verteilt werden, da der abgewinkelte Teil bogen- 
formig ist. Daher kann eine grofce Querschnittsflache 
gewahrleistet werden, die Querschnittsfunktion kann 
erhalten bleiben, und die Stabilitat des Auslegers 
kann verbessert werden. 

[0029] Wenn der Ausleger mit Bumerangform nach 
unten gekrummt ist und die vertikale Grofie seines 
mittleren Teils grolier als diejenige der entgegenge- 
setzten Enden ist, verfugt der Ausleger uber die Ei- 
genschaft, dass dann, wenn eine Querlast (F2 in 
Fig- 1 ) oder eine Torsionslast (F3 in Fig. 1 ) auf das 
Vorderende des Auslegers einwirkt, die Lange eines 
Kraftubertragungswegs an der Oberseite langer als 
an der Unterseite ist, weswegen die Tendenz besteht, 
dass die Belastung durch eine Last an der Unterseite, 
die tiber kurzere Lange verfugt, grofler ist. Daher 
kann, wenn, wie bei der Erfindung gemali Anspruch 
3, die Unterseite als Dreiecksgrundseite ausgebildet 
ist, die Querschnittsfunktion wirkungsvoller als bei ei- 
ner Konstruktion ausgeubt werden, die mit der Ober- 
seite nach unten gedreht ist, und das Gewicht kann 
weiter verringert werden. Wenn die Gewichtsverrin- 
gerung berucksichtigt wird, ist es von Vorteil, wenn 
die Grundseite an der kurzeren Unterseite angeord- 
net ist, als dann, wenn eine Grundseite mit groftem 
Gewicht an der langeren Oberseite angeordnet ist. 

[0030] Gemafl Anspruch 4 wird, da die Oberseite 
des Auslegerkorpers 23 uber grofle Stabilitat verfugt, 
der Ausleger selbst dann nicht verformt, wenn die 
Plattendicke des Montageteils des Armzylinder- 
flanschs 26 gering ist. Bei dieser Konstruktion kann 
die Plattendicke des Montageteils des Armzylinder- 
flanschs 26 des Auslegerkorpers 23 gering sein, urn 
das Gewicht des Auslegers weiter zu senken. 

[0031] Gemafc Anspruch 5 ist, da die Oberseite des 
Auslegerkorpers 23 der ebene Teii ist, keine Randbe- 
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arbeitung des Armzyiinderfianschs 26 erforderlich, 
wenn dieser Armzylinderflansch 26 mit der ebenen 
Oberseite verschweifct wird, und die Kehltiefe der 
Schweiftverbindung kann unter Verwendung einer 
Kehlnaht-Schweifiverbindung als Schweiftverbin- 
dung gewahrteistet werden. Daher ist der SchweiR- 
vorgang betrefTend den Armzylinderflansch 26 an die 
Oberseite des Auslegerkorpers 23 erleichtert, und 
die Schweiftfestigkeit kann selbst dann erhalten blei- 
ben, wenn die Plattendicke gering ist. 

[0032] Gemali Anspruch 6 ist die Anzahl von 
Schweifilinien und Aufbauteilen klein, da der Ausle- 
gerkorper 23 mit dem Zapfeneinsetzloch 45 verse- 
hen ist und der Armanschlussflansch 24 und der 
Fahrzeugaufbau-Montageflansch 25 an den Ausle- 
gerkorpers geschweilit sind. Da wenig Schweiftlini- 
en existieren, kann das Gewicht weiter gesenkt wer- 
den, und da wenig Bauteile vorhanden sind, kann 
Verwaltungsarbeit eingespart werden. Femer emp- 
fangt, wenn auf emen derartigen Ausleger eine Verti- 
kallast (F1 in Flo. 1 ) einwirkt, ein Teil des Ausleger- 
korpers 23, der naher als das Zapfeneinsetzloch 45 
am Vorderende liegt, an seiner Unterseite eine Belas- 
tung durch die Last, und ein Teil des Auslegerkorpers 
23, der naher als das Zapfeneinsetzloch 45 am Fahr- 
zeugaufbau liegt, empfangt an seiner Oberseite die 
Belastung durch die Last, jedoch sind die Zuglast an 
der vorderen Unterseite und die Drucklast an der 
Oberseite der Fahrzeugaufbauseite grofi. Hinsicht- 
lich der Festigkeit ist es fur die Verformung von Vor- 
teil , da die Zuglast grolier als die Zuglast ist, wenn die 
Querschnittsform des Auslegerkorpers 23 so ausge- 
bildet ist, dass seine Unterseite die Grundseite bildet. 
Es ist erforderlich, gegen ein Aufwolben der Fiache in 
einem Teil zu schutzen, in dem die Drucklast grofi ist 
(Oberseite auf der Fahrzeugaufbauseite), und es ist 
zum Entgegenwirken einer Verformung wie des Auf- 
wolbens einer Fiache von Vorteil, wenn die Oberseite 
des Dreiecks im oben angegebenen Teil angeordnet 
wird, anstatt dass die Grundflache in diesem Teil an- 
geordnet wird. 

[0033] Gemafi Anspruch 7 ist, da der Auslegerkor- 
per 23 das vordere Auslegerelement 20, das mittlere 
Auslegerelement 22 und das hintere Auslegerele- 
ment 21 aufweist, die Handhabung vereinfacht, und 
es sind keine Herstellanlagen mit groften Abmessun- 
gen erforderlich. D. h. t dass durch Unterteilen des 
Auslegerkorpers in drei Elemente, namlich das vor- 
dere Auslegerelement 20, das mittlere Auslegerele- 
ment 22 und das hintere Auslegerelement 21, keine 
Herstellanlagen mit groften Abmessungen erforder- 
lich sind, und die Handhabung ist weiter vereinfacht. 

[0034] Bei dem Herstellverfahren gemaft Anspruch 
8 ist, da ein Band eines Plattenmaterials gebogen 
wird und die stumpf aneinander gesetzten Telle ver- 
schweiftt werden, urn den Auslegerkorper 23 zu bil- 
den, die Bearbeitung des Plattenmaterials einfach, 



und die Schweifcteile (Schweiftlinie) sind kurz. Bei 
diesem Verfahren sind die Herstellschritte fur den 
Auslegerkorper 23 einfach, und der Ausleger kann 
leicht hergestellt werden. 

[0035] Zusatzlich besteht, wenn der Verschweiftteil 
an der Unterseite angeordnet ist, der Vorteil, dass 
das Auftenaussehen verbessert ist. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

[0036] Fia. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines 
Motorbaggers; 

[0037] Hq. 2 ist eine Vorderansicht eines herkomm- 
lichen Auslegers; 

[0038] Fia. 3 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie A-A in Fig. 2 : 

[0039] Fig, 4 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie B-B in Fia. 2 : 

[0040] Fia. 5 ist eine erlauternde Ansicht zur Verfor- 
mung eines Querschnitts des Auslegers; 

[0041] Fig, 6 ist eine Schnittansicht, die ein anderes 
Beispiel des Auslegers zeigt; 

[0042] Fia. 7 ist eine Vorderansicht eines Auslegers 
gemafe einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 

[0043] Fia. 8 ist eine perspektivische Explosionsan- 
sicht des Auslegers; 

[0044] Fig. 9 5 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie C-C in Fig, 7 : 

[0045] Fig. 10 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie D-D in Fia. 7 : 

[0046] Fig. 11 ist eine Vorderansicht eines mittleren 
Auslegerelements; 

[0047] Fia. 12 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie E-E in Fia. 7 : 

[0048] Fig. 13 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
me F-F in Fig . 7: 

[0049] Fig. 14 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie G-G in Fia. 7 : 

[0050] Fia. 15 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie H-H in Fig. 7 : 

[0051] Fig. 16 ist eine Schnittansicht entlang der Li- 
nie l-l in Fia. 7 : 

[0052] Fia. 17 ist eine erlauternde Ansicht zur Ver- 
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formung eines Querschnitts des Auslegers; 

[0053] Fig. 18 ist eine erlauternde Ansicht zur Gro- 
fie des Querschnitts des Auslegers; 

[0054] Fia. 19 ist eine Draufsicht eines Plattenma- 
terials zum Herstellen eines vorderen Auslegerele- 
ments; 

[0055] Fig. 20 ist eine vertikale und Querschnittan- 
sicht eines mittleren Teils in Fig. 19 : 

[0056] Fig. 21 ist eine erlauternde Ansicht fur den 
Biegevorgang fur das Plattenmaterial; 

[0057] Fig. 22 ist eine perspektivische Ansicht des 
gebogenen Plattenmaterials; 

[0058] Fig. 23 ist eine erlauternde Ansicht zum Bie- 
gevorgang fur das Plattenmaterial; 

[0059] Fig. 24 ist eine perspektivische Ansicht des 
gebogenen Plattenmaterials; 

[0060] Fig. 25 ist eine erlauternde Ansicht zu Biege- 
und Verbindungsvorgangen fur das Plattenmaterial; 

[0061] Fig. 26 ist eine perspektivische Ansicht, die 
das verbundene Plattenmaterial zeigt; 

[0062] Fig. 27 ist eine Schnittansicht, die ein ande- 
res Beispiel eines vorderen Ausiegereiements und 
eines hinteren Ausiegereiements zeigt; 

[0063] Fig. 28 ist eine erlauternde Ansicht zum Bie- 
gevorgang fur ein oberes Querelement; 

[0064] Fig. 29 ist eine erlauternde Ansicht zum Bie- 
gevorgang fur ein unteres Querelement; 

[0065] Fig. 30 ist eine erlauternde Ansicht zu einem 
Reflexionsschweifivorgang fur ein Ende beider Ele- 
mente mitteis einer Stumpfschweifi-Spanneinrich- 
tung; 

[0066] Fig. 31 ist eine erlauternde Ansicht zu einem 
Reflexionsschweiftvorgang am anderen Ende beider 
Elemente durch eine StumpfschweiE-Spanneinrich- 
tung; 

[0067] Fig. 32 ist eine Schnittansicht, die eine ande- 
re Dreiecksform des vorderen Ausiegereiements und 
des hinteren Ausiegereiements zeigt; und 

[0068] Fig. 33 ist eine Schnittansicht, die eine ande- 
re Dreiecksform des vorderen Ausiegereiements und 
des hinteren Ausiegereiements zeigt. 



BESTE ART ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG 

[0069] Wie es in Fig. 7 dargestellt ist, sind ein vor- 
deres Auslegerelement 20 und ein hinteres Auslege- 
relement 21 an einem mittleren Auslegerelement 22 
verbunden, urn dadurch einen von der Seite her ge- 
sehen bumerangformigen Auslegerkorper 23 zu bil- 
den, dessen Vorderseite ausgehend vom mittleren 
Element 22 nach unten gekrummt ist. Ein Ar- 
manschlussflansch 24 ist mit dem vorderen Auslege- 
relement 20 verbunden, ein Fahrzeugaufbau-Monta- 
geflansch 25 ist mit dem hinteren Auslegerelement 
21 verbunden, und mit der Oberseite des vorderen 
Ausiegereiements 20 ist ein Armzylinderflansch 26 
verbunden, um dadurch den Auslegerzu bilden. 

[0070] Wie es in den Fig. 8 und Fig, 9 dargestellt 
ist, ist das vordere Auslegerelement 20 mit hohler, 
langer Form mit dreieckigem Querschnitt mitteis ei- 
ner unteren Querplatte 30 und einer linken und einer 
rechten vertikalen Platte 31 und 31 ausgebildet. Ge- 
nauer gesagt, wird ein Band eines Plattenmaterials 
gebogen und stumpf verschweifct, wobei der Quer- 
schnitt mit der Form eines gleichschenklichen Drei- 
ecks ausgebildet wird, und sein verschweiftterTei! 32 
ist in der Langsrichtung durchgehend mit einer unte- 
ren Querplatte (Dreiecksgrvindseite) verbunden. 

[0071] Die Hone H des vorderen Ausiegereiements 

20 ist grofier als die Breite W, drei Seiten des vorde- 
ren Ausiegereiements 20 sind gerade, und Verbin- 
dungsteile 33, 33, 33 auf zwei Seiten sind bogenfor- 
mig, wobei die Krummung eines oberen Bogenteils 
33 grofier als diejenige der unteren Bogenteile 33, 33 
ist. Bei dieser Konstruktion wird die auf jeden der Ver- 
bindungsteile 33 ausgeubte Belastung verteilt, die fur 
einen Trager erforderliche Querschnittsfunktion ist 
gewahrleistet, und die Vertikalstabilitat des vorderen 
Ausiegereiements 20 ist verbessert. 

[0072] Wie es in den Fig. 8 und Fig. 10 dargestellt 
ist, ist das hintere Auslegerelement 21 durch eine un- 
tere Querplatte 34 und eine linke und eine rechte ver- 
tikale Platte 35 und 35 mit hohler, langer Form mit 
dreieckigem Querschnitt ausgebildet. Genauer ge- 
sagt, wird ein Band eines Plattenmaterials gebogen 
und stumpf verschweifit, wobei der Querschnitt in 
Form eines gleichschenklichen Dreiecks ausgebildet 
wird, und sein verschweiftterTeil 36 ist in der Langs- 
richtung durchgehend mit einer unteren Querplatte 
(Dreiecksgrundseite) verbunden. 

[0073] Die Hone H des hinteren Ausiegereiements 

21 ist gro&er als die Breite W, drei Seiten des hinte- 
ren Ausiegereiements 21 sind gerade, und Verbin- 
dungsteile 37, 37, 37 der zwei Seiten sind bogenfor- 
mig, wobei die Krummung des oberen Bogenteils 37 
grower als diejenige der unteren Bogenteile 37, 37 ist. 
Bei dieser Konstruktion werden auf jeden der Verbin- 
dungsteile 37 wirkende Belastungen verteilt, die fur 
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einen Trager erforderliche Querschnittsfunktion ist 
gewahrleistet, und die Vertikalstabilitat des hinteren 
Auslegerelements 21 ist verbessert. 

[0074] Das mittlere Auslegerelement 22 besteht aus 
Gussstahl, und es ist, wie es in den Fig. S und Fig. 11 
dargestellt ist, so ausgebildet, dass sein Querschnitt 
durch eine untere Querplatte 40 und entgegenge- 
setzte vertikale Platte 41 und 41 dreiecksformig aus- 
gebildet ist, wobei dieses mittlere Auslegerelement 
22 mit hohler Form ausgebildet ist, die von der Seite 
gesehen wie ein Bumerang gekrummt ist. Das mittle- 
re Auslegerelement 22 ist an seiner Innenseite an 
entgegengesetzten Enden, die naher an den Offnun- 
gen liegen, mit Endvorsprungen 42 und 42 versehen, 
und Innenflachen der mittleren Abschnitte 44 sind 
einstuckig mit einem mittleren Vorsprung 43 verse- 
hen, und die entgegengesetzten vertikalen Platten 42 
und 42 sind mit jeweils einem Einsetzloch 45 fur ei- 
nen Auslegerzylinder-Verbindungszapfen versehen, 
die einander gegenuberstehen. Die Endvorsprunge 
42, 42 und der mittlere Vorsprung 43 sind vorhanden, 
urn den Fluss beim Gie&en zu verbessern. Der mitt- 
lere Vorsprung 43 ist so vorhanden, dass er das mitt- 
lere Auslegerelement 22 vom Zentrum des Einsetz- 
lochs 45 fur den Auslegerzylinder-Verbindungszap- 
fen zur Oberseite hin schneidet. 

[0075] Der Armanschlussflansch 24 besteht aus 
Gussstahl, und, wie es in Fto. 8 dargestellt ist, ist ein 
dreieckiger Verbindungsabschnitt 46 an seiner End- 
fiache einstuckig mit einem dreieckigen Verbindungs- 
vorsprung 47 versehen. Der Fahrzeugaufbau-Monta- 
geflansch 25 besteht aus Gussstahl, und, wie es in 
Fig, 8 dargestellt ist, ist ein dreieckiger Verbindungs- 
teil 48 an seiner Endflache einstuckig mit einem im 
Wesentlichen dreieckigen Verbindungsvorsprung 49 
versehen. 

[0076] Wie es in Fig. 8 dargestellt ist, ist der Armzy- 
linderflansch 26 so ausgebildet, dass ein Paar verti- 
kale Platten 50 und 50 uber ein Querstuck 51 mitein- 
ander verbunden sind, und jedes Stuck des Paars 
vertikaler Stucke 50 und 50 ist mit einem Zapfenloch 
52 versehen. 

[0077] Wie es in Fig. 12 dargestellt ist, sind das vor- 
dere Auslegerelement 20 und das mittlere Auslege- 
relement 22 so ausgebildet, dass ein Offnungsrand 
des vorderen Auslegerelements 20 an einem Ende in 
der Langsrichtung an einen der Verbindungsvor- 
sprunge 44 angepasst ist, urn eine Schweifinut 53 zu 
bilden, und dieser Teil wird verschweilit. Ein Rand 
20a des vorderen Auslegerelements 20 an einem 
Ende in der Langsrichtung ist dicker als der andere 
Teil 20b ausgebildet, so dass eine Kehltiefe der 
Schweifiverbindung gewahrleistet ist, urn ausrei- 
chende Schweifitiefe zu erzielen, und dieser Teil 
kann stabil verschweiftt werden. Durch diese Kon- 
struktion ist es moglich, die Plattendicke des vorde- 



ren Auslegerelements 20 zu verringern, urn dessen 
Gewicht zu senken, und es kann stabil geschweifit 
werden. 

[0078] Wie es in Fig. 13 dargestellt ist, sind das vor- 
dere Auslegerelement 20 und der Armanschluss- 
flansch 24 so ausgebildet, dass der Offnungsrand 
des vorderen Auslegerelements 20 am anderen 
Ende in Langsrichtung an den Verbindungsvorsprung 
47 des Armanschlussflanschs 24 angepasst ist, urn 
eine Schweilinut 54 zu bilden, und dieser Teil ist ver- 
schweifit Der Rand 20c am anderen Ende des vor- 
deren Auslegerelements 20 in der Langsrichtung ist 
dicker als der andere Teil 20b ausgebildet, so dass 
die Kehltiefe der SchweiGverbindung gewahrleistet 
ist, urn ausreichende Schweilitiefe zu erzielen, und 
dieser Teil kann stabil verschweifct werden. Durch 
diese Konstruktion ist es moglich, die Plattendicke 
des vorderen Auslegerelements 20 zu verringern, urn 
dessen Gewicht zu senken, und es kann stabil ver- 
schweifit werden. 

[0079] Wie es in Fig. 14 dargestellt ist, sind das hin- 
tere Auslegerelement 21 und das mittlere Auslegere- 
lement 22 so ausgebildet, dass ein Offnungsrand des 
hinteren Auslegerelements 22 an einem Ende in der 
Langsrichtung an den anderen Verbindungsvor- 
sprung 44 des mittleren Auslegerelements 22 ange- 
passt ist, urn eine SchweiEnut 55 zu bilden, und die- 
ser Teil ist verschweiRt, Der Rand 21a des hinteren 
Auslegerelements 21 an einem Ende in der Langs- 
richtung ist dicker als der andere Teil 21b ausgebil- 
det, so dass die Kehltiefe der Schweifitiefe gewahr- 
leistet ist, urn ausreichende Schweifttiefe zu erzielen, 
und dieser Teil kann stabil verschweiftt werden. 
Durch diese Konstruktion ist es moglich, selbst dann 
stabil zu verschweifien, wenn die Plattendicke des 
hinteren Auslegerelements 21 verringert ist, urn sein 
Gewicht zu senken. 

[0080] Wie es in Fig. 15 dargestellt ist, sind das hin- 
tere Auslegerelement 21 und der Fahrzeugauf- 
bau-Montageflansch 25 so ausgebildet, dass der Off- 
nungsrand des hinteren Auslegerelements 21 am an- 
deren Ende in der Langsrichtung an den Verbin- 
dungsvorsprung 49 des Fahrzeugaufbau-Montage- 
flanschs 25 angepasst ist, um eine Schweiftnut 56 zu 
erzeugen, und dieser Teil ist verschweifct. Der Rand 
21c des hinteren Auslegerelements 21 an einem 
Ende in der Langsrichtung ist dicker als der andere 
Teil 21b ausgebildet, so dass die Kehltiefe der 
Schweifitiefe gewahrleistet ist, um ausreichende 
SchweiRtiefe zu erzielen, und dieser Teil kann stabil 
verschweifct werden. Durch diese Konstruktion ist es 
moglich, selbst dann stabil zu verschweilien, wenn 
die Plattendicke des hinteren Auslegerelements 21 
verringert ist, um sein Gewicht zu senken. 

[0081] Wie es in Fig. 16 dargestellt ist, verfugt der 
Armzylinderflansch 26 uber ein Paar vertikale Stucke 
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50 und 50, die mit dem oberen bogenfdrmigen Ver- 
bindungsteil 33 (Oberseite) des vorderen Auslegere- 
lements 20 verschwei&t sind. Bei dieser Konstruktion 
ist die Stabilitat des Montageteils des Armzylinder- 
flanschs 26 des vorderen Auslegerelements 20 ge- 
wahrleistet, und es wird selbst dann, wenn die Plat- 
tendicke dieses Teils gering ist, nicht durch die Ge- 
genkraft des Armzylinders verformt. 

[0082] Wie oben beschrieben, verfugen sowohl das 
vordere Auslegerelement 20 als auch das hintere 
Auslegerelement 21 und das mittlere Auslegerele- 
ment 22, die den Ausleger aufbauen, uber dreiecki- 
gen Querschnitt, abweichend vom rechteckigen 
Querschnitt, und ein Element, das die Verformungs- 
festigkeit eines Querschnitts bestimmt, ist nur durch 
die Stabilitat jeder der Dreiecksseiten in der Einwarts- 
richtung der Flache bestimmt. Zum Beispiel wirkt in 
den Fig. 9 und Fig. 10, wenn die Grundseite fixiert 
wird und die durch den Pfeil dargestellte Last F auf 
die Oberseite ausgeubt wird, eine Druckkraft, wie es 
schematisch in Fig. 17 dargestellt ist, auf eine Seite 
f, die die Grundseite d und die Oberseite e miteinan- 
der verbindet, und die Seite f wird komprimiert und 
verformt, und auf die andere Seite g wirkt eine Zug- 
kraft, und diese Seite g wird gedehnt und verformt, 
und auf die zwei Seiten f und g wirkt keine Kraft in der 
Auftenrichtung der Flachen. Andererseits ist, da die 
Stabilitat (Stabilitat in der Einwartsrichtung der Fla- 
che) gegen die Zug- und die Druckkraft der Seiten f 
und g grofier als die Biegekraft in der Auftenhchtung 
der Flache ist, die Stabilitat des Querschnitts des 
Auslegers mit dreieckigem Querschnitt grofier als 
des Auslegers mit rechteckigem Querschnitt. 

[0083] Gemaft der allgemeinen Formel der Materi- 
almechanik kann, im Fall der Stabilitat eines Arbeits- 
mechanismus, wenn die Grofce des Querschnitts er- 
hoht wird, die Festigkeit des Querschnitts selbst dann 
gewahrleistet werden, wenn der Querschnitt rechte- 
ckig oder dreieckig ist. Wenn jedoch eine Verformung 
des Querschnitts berucksichtigt wird, wie oben be- 
schrieben, nehmen im Fall des rechteckigen Quer- 
schnitts die Stabilitat der Ecke und die Stabilitat der 
Seite in der Auflenrichtung der Flache proportional zu 
einer Verringerung der Plattendicke ab. Dagegen 
nimmt im Fall des dreieckigen Querschnitts die Stabi- 
litat proportional zum Verringerungsverhaltnis der 
Plattendicke ab. Daher ist die Schwankung der Stabi- 
litat des Querschnitts aufgrund einer Verringerung 
der Plattendicke bei einem Ausleger mit dreieckigem 
Querschnitt kieiner als bei einem Ausleger mit recht- 
eckigem Querschnitt. 

[0084] Aus dem obigen Grund ist es moglich, wenn 
ein Ausleger uber dreieckigen Querschnitt verfugt, 
selbst dann, wenn die Plattendicke verhngert wird, 
die Verformung des Querschnitts im Vergleich mit der 
herkommlichen Konstruktion mit rechteckigem Quer- 
schnitt beachtlich zu verringern, weswegen es mog- 



lich ist, das Gewicht des Auslegers zu senken. 

[0085] Ferner kann, wie es in den Fig. 9 und Fig. 10 
dargestellt ist, da die Verbindungsteile 33 und 37 der 
zwei Seiten bogenformig und dreieckig im Quer- 
schnitt sind, der Querschnitt des Auslegers erhoht 
werden, und es kann ausreichende Querschnitts- 
funktion gewahrleistet werden. D. h., dass, wie es 
durch die gestrichelte Linie in F)q r 18 dargestellt ist, 
der Querschnitt erhoht werden kann, wobei die bo- 
genformigen Verbindungsteile 33 und 37 in den 
rechteckigen Innenflachen eines Raums (Hone und 
Breite des Querschnitts) liegen, der durch die Anord- 
nung des Arbeitsmechanismus auf einer Maschine, 
visuelle Erkennungseigenschaften einer Bedienper- 
son und dergleichen begrenzt ist. 

[0086] Wenn der Ausleger bumerangformig ge- 
krummt ist und die Vertikalabmessung seines mittle- 
ren Teils grower als die Vertikalabmessungen der ent- 
gegengesetzten Enden ist und eine Querlast (F2 in 
Fia. 1) oder eine Torsionslast (F3 in Fig. 1 ^ auf das 
obere Ende des Auslegers ausgeubt wird, ist die Lan- 
ge eines Kraftubertragungswegs an der Oberseite 
langer als an der Unterseite, weswegen die Tendenz 
besteht, dass die Belastung durch die Last an der Un- 
terseite, die kiirzer ist, grower ist. Daher kann, wie 
oben beschrieben, wenn die Unterseite als Grundsei- 
te eines Dreiecks ausgebildet wird, die Querschnitts- 
funktion wirkungsvolier als bei einer Konstruktion 
ausgeubt werden, die mit der Oberseite nach unten 
verdreht ist, und das Gewicht kann weiter gesenkt 
werden, Wenn die Gewichtsverringerung berucksich- 
tigt wird, ist es von Vorteil, wenn die Grundseite an 
der kurzeren Unterseite angeordnet ist, als dann, 
wenn eine Grundseite mit groliem Gewicht an der 
langeren Oberseite angeordnet ist. 

[0087] Ferner erfahrt, wenn auf einen derartigen 
Ausleger eine Vertikallast (F1 in Fig. 1 ) ausgeubt 
wird, ein Teil des Auslegerkorpers 23, der naher am 
Vorderende als das Zapfenaufnahmeloch 45 liegt, an 
seiner Unterseite eine Belastung durch die Last, und 
ein Teil des Auslegerkorpers 23, der naher am Fahr- 
zeugaufbau als das Zapfenaufnahmeloch 45 liegt, er- 
fahrt an seiner Oberseite eine Belastung durch die 
Last, jedoch sind die Zuglast an der vorderen Unter- 
seite und die Drucklast an der Oberseite auf der 
Fahrzeugaufbauseite graft. Hinsichtlich der Festig- 
keit ist es in Bezug auf eine Verformung von Vorteil, 
da die Zuglast grofier als die Zuglast ist, wenn die 
Querschnittsform des Auslegerkorpers 23 so ausge- 
bildet ist, dass seine Unterseite eine Grundseite wird. 
Es ist erforderlich, einen Teil, in dem die Drucklast 
grofi ist (Oberseite auf der Fahrzeugaufbauseite) ge- 
gen Aufwolben der Oberflache zu schutzen, und es 
ist gegen eine Verformung wie Aufwolben der Ober- 
flache von Vorteil, wenn die Oberseite des Dreiecks 
im oben angegebenen Teil angeordnet wird, anstatt 
dass die Grundflache in diesem Teil angeordnet wird. 
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[0088] A!s Nachstes wird ein Herstellverfahren fur 
das vordere Auslegerelement 20 eiiautert. Wie es in 
Fig. 19 daraestellt ist, wird eine Stahlplatte zu einem 
im Wesentlichen rechteckigen (Form des abgewi- 
ckelten vorderen Auslegerelements 20) Plattenmate- 
rial 62 zugeschnitten, das von zwei entgegengesetz- 
ten langen Enden 60, 60 und zwei entgegengesetz- 
ten kurzen Seiten 61, 61 umgeben ist. Die Dicke des 
Piattenmaterials 62 wird so eingestellt, dass entge- 
gengesetzte Enden 62a, 62a der kurzen Seiten 61 di- 
cker als der andere Teil 62b sind. 

[0089] Genauer gesagt, werden, wie es in Fig. 20 
dargestellt ist, Stabmaterialien 64 mit dicken Teilen 
und dunnen Teilen durch Einbrandschweifcen mit in 
Langsrichtung entgegengesetzten Enden einer Plat- 
te 63 verbunden, die auf vorbestimmte Form zuge- 
schnitten ist, und diese verbundene Platte ist dazu 
vorgesehen, das Plattenmaterial 62 zu bilden. Da der 
Offnungsrand des vorderen Auslegerelements 20 an 
einem Ende grofler als der Offnungsrand am ande- 
ren Ende ist, ist eine der kurzen Seiten 61 langer als 
die andere kurze Seite 61, und jede der kurzen Sei- 
ten 61 und 61 ist V-formig ausgebildet, wahrend die 
Mitte in der Breitenrichtung als Grenze definiert ist. 

[0090] Als Nachstes wird, wie es in Fig. 21 darge- 
stellt ist, da Plattenmaterial 62 unter Verwendung ei- 
nes Tragers 70 mit zwei bogenformigen Flachen 70a, 
70a und einer diese verbindenden geraden Flache 
70b sowie mit einer Bogenflache 70c mit grofier 
Krummung, die in der Mitte der geraden Flache 70b 
liegt, und unter Verwendung eines Stempels 71 mit 
zwei bogenformigen Flachen 71a, 71a und einer die- 
se verbindenden geraden Flache entlang Biegelinien 
A, die naher an den langen Seiten des Piattenmateri- 
als 62 liegen, zu Bogenform gebogen, urn dadurch 
das Plattenmaterial 62 im Wesentlichen U-formig 
auszubilden, wie es in Flo. 22 dargestellt ist. 

[0091] Als Nachstes wird, wie es in Fig. 23 darge- 
stellt ist, die Mitte des Piattenmaterials 62 unter Ver- 
wendung des Tragers 70 und eines anderen Stem- 
pels 72 entlang einer Biegelinie B zu Bogenform ge- 
bogen, urn dadurch das Plattenmaterial 62 mit im 
Wesentlichen Rhombusform auszubilden, wie es in 
Ei£L-2fi dargestellt ist. Da auf diese Weise derselbe 
Trager verwendet wird, wird keine Positionsabwei- 
chung erzeugt, und demgemafc kann Genauigkeit 
der Biegebearbeitung gewahrleistet werden. 

[0092] Als Nachstes wird, wie es in Fig. 25 darge- 
stellt ist, das gebogene Plattenmaterial 62 auf einen 
Trager 73 aufgelegt, ein Paar Stempel 74, 74 wird in 
Querrichtung und vertikal verstellt, um dadurch das 
Plattenmaterial 62 zu Dreiecksform zu biegen, und 
die zwei langen Seiten 60, 60 des Piattenmaterials 62 
werden stumpf aneinander gesetzt, wie es in Fig, 26 
dargestellt ist. Wahrend dieser Zustand beibehalten 
wird, wird ein Schweifcbogen 75 entlang dem Raum 



zwischen dem Paar Stempel 74 und 74 verstellt, um 
den stumpf angesetzten Teil zu verschweiften. Da die 
Platte 62 auf diese Weise gleichzeitig gebogen und 
zur Endform geformt und verschweiftt wird, kann 
Stumpfschweifigenauigkeit im geschweifiten Teil ge- 
wahrleistet werden. 

[0093] Das hintere Auslegerelement 21 wird im We- 
sentlichen auf dieselbe Weise wie das vordere Aus- 
legerelement 20 hergestelit. 

[0094] Das vordere Auslegerelement 20 und das 
hintere Auslegerelement 21 konnen unter Verwen- 
dung zweier Piattenmaterialien hergestelit werden, 
wie es in Fig. 27(a) dargestellt ist, oder unter Verwen- 
dung dreier Piattenmaterialien, wie es in Fig. 27(b) 
dargestellt ist, oder jedes der Elemente 20 und 21 
kann einstuckig auf nahtlose Weise hergestelit wer- 
den. 

[0095] Wenn das Element unter Verwendung zweier 
Piattenmaterialien hergestelit wird, wie es in 
Fig. 27(a) dargestellt ist, wird, wie es in Fig. 28 dar- 
gestellt ist, ein Plattenmaterial 83 unter Verwendung 
eines Tragers 81 mit einer Ausnehmung 80, deren 
Bodenteil bogenformig und im Wesentlichen V-formig 
ist, und eines Stempels 82 mit derselben Form wie 
der der Ausnehmung 80 gebogen, um ein oberes 
Seitenelement 84 zu bilden. 

[0096] Wie es in Fig. 2? dargestellt ist, wird ein Tra- 
ger 92 unter Verwendung eines stationaren Tragers 
86 mit einer bogenformigen Flache 85, eines beweg- 
lichen Tragers 88 mit einer bogenformigen Flache 87, 
die durchgehend mit der bogenformigen Flache 85 
verbunden ist, einer Feder 89 zum Trennen des be- 
weglichen Tragers 88 vom stationaren Trager 86, ei- 
ner Polsterlage 90 und einem Polsterstift 91 zum 
Hochschieben der Polsterlage 90 aufgebaut. Ein 
Stempel 94 mit einer Bogenflache 93, die mit den 
durchgehenden zwei Bogenflachen 85 und 87 uber- 
einstimmt, ist mit einem Nocken versehen, der entge- 
gen der Feder 89 lauft. Wenn sich der Stempel 94 in 
einer oberen Stellung befindet, wird die Polsterlage 
90 durch den Polsterstift 91 nach oben gedriickt und 
fluchtet mit der Oberseite des beweglichen Tragers 
88. 

[0097] Unter Verwendung des Tragers 92 und des 
Stempels 94 wird ein Plattenmaterial 96 gebogen, um 
dadurch ein Grundseitenelement 97 auszubilden. 
Genauer gesagt, wird das Plattenmaterial 96 auf den 
beweglichen Trager 88 und die Polsterlage 90 aufge- 
legt, und der Stempel 94 wird abgesenkt. Wahrend 
das Plattenmaterial 96 zwischen dem Stempel 94 
und der Polsterlage 90 eingebettet ist, wird der Stem- 
pel 94 abgesenkt, und die Polsterlage 90 wird abge- 
senkt, und entgegengesetzte Enden des Piattenma- 
terials 96 werden sequenziell durch einen Bogenteil 
85 des stationaren Tragers 86 gebogen. 
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[0098] Wenn der Stempel 94 bis auf eine vorbe- 
stimmte Stellung abgesenkt ist, wird der bewegliche 
Trager 88 durch den Nocken 95 entgegen der Feder 
89 verstellt, und das Plattenmaterial 96 wird zu einer 
vorbestimmten Form gebogen, urn dadurch das 
Grundseitenelement 97 zu bilden. 

[0099] Unter Verwendung einer in Fig, 30 darge- 
stellten Stumpfschweifi-Spanneinrichtung werden 
das obere Element 84 und das Grundseitenelement 
92 stumpf und einbrandverschweiftt. 

[0100] Die Stumpfschweifc-Spanneinrichtung ver- 
fugt uber einen Korper 101 mit einer V-formigen Nut 
100, ein Paarseitliche Druckstucke 102, 102, die auf 
der linken und rechten entgegengesetzten Seite der 
V-formigen Nut 100 des Korpers 101 vorhanden sind, 
ein Paar erste Zylinder 103, 103 zum Verstelien der 
seitlichen Druckstucke 1 02, ein Paar obere Druckstu- 
cke 104, 104, die oben an entgegengesetzten Seiten 
der V-formigen Nut 100 des Korpers 101 vorhanden 
sind, ein paar zweite Zylinder 105, 105 zum Verstel- 
ien der oberen Druckstucke 104, 104 und ein Stutz- 
material 106, das entlang der V-formigen Nut 100 
vorhanden ist und durch eine Tragstange (nicht dar- 
gestellt) gehalten wird, die an entgegengesetzten En- 
den des Korpers 101 vorhanden ist. 

[0101] Das Stutzmaterial 106 beinhaltet einen Was- 
serkuhlmantei 107, der an der Oberseite des Stutz- 
materials 106 geoffnet ist, und einen unteren Halteteil 
1 08. An der Oberseite des Stutzmaterials 1 06 ist eine 
Aufnahmeplatte 1 09 so montiert, dass sie den oberen 
Teil des Wasserkuhlmantels 107 bedeckt, Durch den 
Wasserkuhlmantel 107 stromt Kuhlwasser. Im obe- 
ren Teil der V-formigen Nut 100 des Korpers 101 ist 
ein Schweiftbogen 110 verstellbar montiert. 

[0102] Als Nachstes wird der Vorgang des Ein- 
brandschweifiens erlautert Wie oben beschrieben, 
werden das umgebogene obere Element 84 und das 
Grundseitenelement 97 stumpf mit Dreiecksform an- 
einandergesetzt und zwischen die V-formige Nut und 
das Stutzmaterial 106 eingefuhrt 

[0103] Jedes der seitlichen Druckstucke 102 wird 
zur Mitte hin verstellt, jedes der oberen Druckstucke 
104 wird nach unten hin verstellt, und ein Ende 84a 
des oberen Elements 84 und ein Ende 97a des 
Grundseitenelements 97 werden stumpf an die Ober- 
seite der Aufnahmeplatte 1 09 angesetzt. Der 
Schweiftbogen 110 wird verstellt, urn dadurch den 
stumpf angesetzten Teil einem Einbrand-Schweifi- 
vorgang zu unterziehen. 

[0104] Jedes der seitlichen Druckstucke 102 wird 
zur Seite verstellt, und jedes der oberen Druckstucke 
104 wird nach oben verstellt, urn dadurch diese Ele- 
mente zu trennen, und das obere Element 84 und 
das Grundseitenelement 87, mit denen die einen En- 



den 84a und 96a verschweiftt sind, werden zwischen 
der V-formigen Nut 100 und dem Stutzmaterial 106 
herausgezogen. 

[0105] Das herausgezogene obere Element 84 und 
das Grundseitenelement 97 werden gedreht und er- 
neut zwischen die V-formige Nut 100 und das Stutz- 
material 106 eingefuhrt, wie es in Fig. 31 daraestellt 
ist, und die anderen Enden 84b und 97b werden auf 
dieselbe Weise, wie sie oben beschrieben ist, einem 
Einbrand-Schweilivorgang unterzogen. 

[0106] Durch den obigen Vorgang konnen das vor- 
dere Auslegerelement 20 und das hintere Auslegere- 
lement 21, diejeweils aus zwei Elementen bestehen, 
hergestellt werden. 

[0107] Ferner wird, wie es in Fig, 27(b) dargestellt 
ist, wenn das Auslegerelement unter Verwendung 
dreierPlattenmaterialien hergestellt wird, ein Platten- 
material unter Verwendung des Tragers 81 und des 
Stempels 82, wie in Fig, 28 dargestellt, gebogen, urn 
drei Elemente 98 herzustellen, und diese drei Ele- 
mente 98 werden sequenziell an drei Punkten unter 
Verwendung der in Fig. 30 dargestellten Stumpf- 
schweifi-Spanneinrichtung einbrandgeschweifct, um 
dadurch das Auslegerelement herzustellen. 

[0108] Ferner konnen, wie es in den Fig. 32(a) und 
(b) dargestellt ist, das vordere Auslegerelement 20 
und das hintere Auslegerelement 21 so hergestellt 
werden, dass die oberen Verbindungsteile 33 und 37 
durch zwei bogenformige Telle h, h, einen ebenen 
Teil i und zwei bogenformige Teile j, j mit kleiner 
Krummung sowie einen Bogenteil k mit grower Krum- 
mung gebildet werden. 

[0109] Obwohl es nicht dargestellt ist, konnen alle 
drei Verbindungsteile Oder einer derselben oder zwei 
derselben mit der oben angegebenen Form ausgebil- 
det werden, oder jeder der Verbindungsteile kann 
eine andere Formkombination autweisen. 

[0110] Wenn der Ausleger den in Fig. 32(a) darge- 
stellten ebenen Teil i aufweist, kann der Armzylinder- 
flansch 26 an den ebenen Teil i angeschweilit wer- 
den. Daher ist eine Kantenbearbeitung des Armzylin- 
derflanschs 26 uberflussig, und die Kehltiefe der 
Schweifcverbindung kann unter Verwendung einer 
Kehlnaht-Schweiliverbindung als Schweifiverbin- 
dung gewahrleistet werden. 

[0111] Wie es in Fig, 33 dargestellt ist. kann sowohl 
das vordere Auslegerelement 20 als auch das hintere 
Auslegerelement 21 drei Seiten aufweisen, die mit 
grofier Krummung R aufgewolbt sind, anstelle von 
drei geraden Seiten (Plattenteile 30, 31, 34, 35). Al- 
ternate konnen die drei Seiten eine Kombination aus 
einer aufgewolbten Seite und einer geraden Seite 
sein. 
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[0112] Die Schweiftverbindung und dergleichen 
wurden unter der Voraussetzung erlautert, dass das 
MAG(Metal Active Gas)-Schwei&verfahren oder das 
MIG(Metal Inert Gas)-Schweiftverfahren verwendet 
wird, jedoch ist es moglich, Hochenergieschweiften 
wie Laserschweiften und ElektronenstrahlschweiRen 
zu verwenden, wenn die SchweiGverbindung gean- 
dert wird. Wenn eine Warmequelle hoher Energie- 
dichte verwendet wird, konnen die dicken Teile, die 
an den Offnungsrandern 20a, 20c, 21a, 21c des vor- 
deren Auslegerelements 20 und des hinteren Ausle- 
gerelements 21 vorhanden sind, weggelassen wer- 
den, so dass diese Teile dieselbe Dicke wie die ande- 
ren Teile 20b, 21b der Verbindungsvorsprunge 44, 47 
und 49 aulweisen konnen, die am mittleren Auslege- 
relement 22 vorhanden sind, der Armanschluss- 
flansch 24 und der Fahrzeugaufbau-Montageflansch 
25 konnen weggelassen werden, und dieser Teil 
kann stumpf oder einbrandgeschweifit werden. 

Patentanspruche 

1 . Ausleger eines Loffelbaggers, wobei 

das Tragerende des Auslegers (3) an einem Fahr- 
zeugaufbau (2) montiert ist, 

ein Arm am Vorderende des Auslegers (3) montiert 
ist, und 

der Auslegerkorper (23) hohl ist und einen dreieckfor- 
migen Querschnitt aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Ausleger (3) 
Bumerangform aufweist und durch Biegen eines im 
Wesentlichen rechteckformigen Plattenmaterials (61) 
hergestellt ist. 

2. Ausleger nach Anspruch 1 , bei dem der Ausle- 
gerkorper (23) einen Querschnitt aufweist, bei dem 
drei Seiten gerade sind und jeder der Verbindungstei- 
le der zwei Seiten bogenformig ist. 

3. Ausleger nach Anspruch 2, wobei bei dem 
Querschnitt des Auslegerkorpers (23) die Unterseite 
die Dreiecksgrundseite und die Oberseite die Spitze 
des Dreiecks ist. 

4. Ausleger nach Anspruch 3, bei dem ein Armzy- 
linderflansch (26) mit der Oberseite des bogenformi- 
gen Verbindungsteils der zwei Seiten verbunden ist. 

5. Ausleger nach Anspruch 3, wobei bei dem 
Querschnitt des Auslegerkorpers (23) das obere 
Ende zwei Bogenteile und einen ebenen Teil aufweist 
und mit dem ebenen Teil des oberen Endes ein Arm- 
zylinderflansch (26) verbunden ist. 

6. Ausleger nach Anspruch 4 oder 5, bei dem der 
Auslegerkorper (23) in seinem im Wesentlichen mitt- 
leren Teil mit einem Zapfeneinsetzloch (45) zum 
Montieren eines Auslegerzylinders versehen ist, ein 
Armanschlussflansch (24) mit dem Vorderende des 
Auslegerkorpers (23) verbunden ist und ein Fahr- 



zeugaufbau-Montageflansch (25) mit dem Trageren- 
de des Auslegerkorpers (23) verbunden ist. 

7. Ausleger nach Anspruch 6, bei dem ein Ende 
eines vorderen Auslegerelements (20) in Langsrich- 
tung, das hohl ist und dreieckformigen Querschnitt 
aufweist, und ein Ende eines hinteren Auslegerele- 
ments (21 ) in Langsrichtung, das hohl ist und dreieck- 
formigen Querschnitt aufweist, mit einem mittleren 
Auslegerelement (22) mit einem Zapfeneinsetzloch 
(25) und derselben Querschnittsform wie von jedem 
der Querschnitte verbunden sind, urn dadurch den 
Auslegerkorper (23) zu bilden, wobei die Ar- 
manschlussschelle (24) mit dem vorderen Ende des 
Auslegerelements (20) in Langsrichtung verbunden 
ist und die Fahrzeugaufbau-Montageschelle (25) mit 
dem anderen Ende des hinteren Auslegerelements 
(21) in Langsrichtung verbunden ist. 

8. Herstellverfahren fur einen Ausleger gemaG ei- 
nem der vorstehenden Anspruche, das die folgenden 
Schritte aufweist: 

Biegen eines im Wesentlichen rechteckigen Platten- 
materials (61) mit zwei langen Seiten (60, 60) und 
zwei kurzen Seiten (61, 61), urn dadurch ein hohles 
Element mit dreieckformigem Querschnitt herzustel- 
len, und 

Verschweiflen von stumpf angesetzten Teilen der 
zwei langen Seiten (60, 60), urn dadurch einen Aus- 
legerkorper (23) auszubilden. 

Es folgen 22 Blatt Zeichnungen 
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Fig. 1 
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Fig. 5 




Fig. 6 
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Fig. 8 
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Fig. 11 
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Fig. 13 
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Fig. 14 




Fig. 15 
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Fig. 19 
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Fig. 21 




Fig. 22 
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Fig. 23 




Fig. 24 
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Fig. 26 
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Fig. 32 



(a) 
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Fig. 33 
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